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= (54) Title: METHOD AND DEVICE FOR PRODUCING THIN WAFERS FROM A FILM OF ACTIVE INGREDIENTS 

H (54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG DINNER PLATTCHEN AUS EINEM WIRK- 
= STOFFFILM 



(57) Abstract: The invention relates to a method and a device for producing thin wafers from a film (2) of active ingredients, wherein 
said film is produced by casting the film material onto a support material or by coating; said film is stored on a roll with or without 
the support material, removed therefrom and cut. The aim of the invention is to produce predetermined sizes of wafers as accurately 
as possible. The film (2) of active ingredients is automatically removed, separated from an available support material, fed to a 

^3 cutting station (5) in a tensed state and cut into narrow longitudinal strips (7) having a given width in the direction of advance. The 
longitudinal strips (7) are brought together in the direction of advance and fed to a cross-cutter (11) which cuts through the, combined 

^1 longitudinal snips (7) at predetermined distances. 

^ (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Heistellung diinner Plattchen aus einem 
£^ Wirkstofffilm (2), bei dem dieser durch Giessen des Filmmaterials auf ein Tragermaterial oder Beschichten eines solchen erzcugt, 
^-^ mit oder ohne Tragermaterial auf einer Rolle bevorratet, von dieser abgezogen und geschnitten wird. Sie Idst die Aufgabe, ein 
^ derartiges Verfahren so zu gestalten, dass mit diesem Plattchen in vorbestimmten Grossen weitestgehend exakt hergestellt werden 

konnen. Dazu wird der Wirkstofffilm (2) automatisch abgezogen, von einem vorhandenen Tragermaterial getrennt und gespannt 
^ einer Schneidstation (5) zugefuhrt und in Vorschubrichtung in schmale Langs strei fen (7) einer vorbestimmbaren Breite geschnitten, 

und die Langsstreifen (7) werden in Vorschubrichtung zusammengefuhrt (10) einem Querschneider (11) zugeflihrt, der die zusam- 
^ mengefuhrten Langsstreifen (7) in vorbestimmten Abstfinden durchschneidet. 
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Verf ahren und Vorrichtung zur Herstellung dttnner Plattchen 
aus einem Wirkstof f film 

Die Erfindung betrif ft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung 
zur Herstellung diinner Plattchen aus einem Wirkstof f film 
eines oder mehrerer Wirkstof fe, insbesondere zur Verwendung 
als Dosier- und Darreichungsform fur Arzneimittel . 

Neben den bekannten Dosier formen fur Arzneimittel, wie Ta- 
bletten, Kapseln, Tropfen oder ahnliche Darreichungsf ormen, 
gibt es auch die Darreichungsform des "Wafer". Es handelt 
sich bei diesem urn ein dilnnes Plattchen aus oder mit einem 
Wirkstof f film mit einer vorbestimmten Wirkstof fmenge, das 
in seiner Dicke und seinen Abmessungen auf die abzugebende 
Wirkstof fmenge abgestimmt ist. Da die Kontaktf lache des Wa- 
fers im direkten Zusammenhang mit der Dosiermenge des Wirk- 
stof fes steht, mussen seine Abmessungen weitestgehend mit 
den errechneten ubereinstimmen und im Toleranzbereich lie- 
gen. Daher ist die Herstellung des Wafers aufwendig. 

Es ist bekannt, den Wirkstoffilm mittels Gie&verf ahren oder 
durch ein Beschichtungsverf ahren herzustellen. tiblicherwei- 
se wird der Wirkstof f film mit oder ohne das Tragermaterial, 
auf das das Fi Immaterial gegossen oder anderweitig aufge- 
bracht wurde, in Rollen aufgewickelt und bevorratet. Wird 
der Wirkstof f film mit dem Tragermaterial aufgerollt, so 
wird dieses bei der weiteren Verarbeitung des Wirkstof f- 
films zu dunnen Plattchen von diesem getrennt und separat 
aufgewickelt. Der dunne und flexible Wirkstof f film wird ge- 
schnitten. Die dabei erreichten Istabmessungen entsprechen 
oft nicht den geforderten, der Arzneimitteldosierung ent- 
sprechenden vorgeschriebenen Mafitoleranz, die sich fiber die 
Flache in der Wirkstof ftoleranz widerspiegelt . 
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Aufgabo dor Erfindung 1st es, ein Verfahren zur Herstellung 
dunner Plattchen aus einem Wirkstof f f ilm nach dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 anzugeben, mit dem Plattchen in vor- 
bestimmten GroSen weitestgehend exakt herstellbar sind. 

5 

Die Erfindung wird bei einem Verfahren nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 durch dessen kennzeichnende Merkmale ge- 
lost. Es wird eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens angegeben. 

10 

Danach wird bei einem Verf ahren, mit dem aus einem Wirk- 
stof ff ilm dunne Plattchen hergestellt werden # nachdem die- 
ser durch Giefien des Filmmaterials auf ein Tragermaterial 
oder Beschichten eines solchen hergestellt und mit oder oh- 

15 ne Tragermaterial auf einer Rolle bevorratet ist/ und bei 
dem der Wirkstof f film von der Vorratsrolle abgezogen und 
geschnitten wird, der Wirkstof f film automatisch von der 
Vorratsrolle abgezogen, von einem vorhandenen Tragermateri- 
al getrennt und gespannt einer Streif en-Schneidstation zu- 

20 gefuhrt und an dieser zunachst in Langsrichtung, die der 

Vorschubrichtung entspricht, in schmale Streif en einer vor- 
bestimmten Breite geschnitten. Anschliefiend werden die 
Streifen in Vorschubrichtung zusammengefuhrt und als Biindel 
durch eine weitere Vorschubeinrichtung einem Querschneider 

25 zugefiihrt, der das Biindel in vorbestimmten Abstanden durch- 
schneidet. Das im raumlichen und zeitlichen Abstand aufein- 
anderfolgende Langs- und Querschneiden des Wirkstof f films 
bringt viereckige, insbesondere rechteckige oder auch qua- 
dratische Plattchen hervor, wobei der Wirkstof f film zumin- 

30 dest in seiner Breite so dimensioniert wird, dafi dieser oh- 
ne Rest und Abfall in Plattchen einer vorbestimmten GroSe 
zerschnitten wird. Dabei hat die GroSe der Plattchen Ein- 
flufi auf die Dosierung. Das Zufuhren des Wirkstof f films zur 
Streif en-Schneidstation unter Vorspannung erleichtert den 

35 Schneidvorgang. Ebenso erleichtert und vereinfacht das Zu- 
sammenfuhren der in Langs richtung geschnittenen Filmstrei- 
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fen zu einem Streif enbilndel das Querschneiden und erhdht 
iiberdies die ProzeSsicherheit und die Mafigenauigkeit bei 
der Herstellung der Plattchen. 

5 In vorteilhafter Weise erfolgt das Abziehen des Wirkstof f- 
films von der Vorratsrolle und das Zufiihren zur Langs- 
schneidstation kontinuierlich, ebenso das Langs schneiden zu 
Films trei fen, 

10 Zur Erleichterung des Langs schneidens wird im Wirkstof f film 
eine Vorspannung erzeugt, die zu einer Glattung desselben 
und damit auch zu einem exakten Langs schneidvorgang fuhrt, 
Auf einfache Weise kann dazu der Wirkstof f film quer zur 
Vorschubrichtung belastet werden, insbesondere durch ein 

15 definiertes Gewicht, das in Verbindung mit der Breite des 
Wirkstof f films die Vorspannung bestimmt. 

Die gescbnittenen Filmstreifen werden bevorzugt durch Zu- 
sammenfuhren zu einem Stapel gebundelt, so daS diese glatt 

20 aufeinanderliegen. Das weitere Vorschieben der Filmstreifen 
erfolgt auf einfache Weise intermittierend und kann sicher 
gestaltet werden • Zum Vorschieben und Zuschieben zum Quer- 
schneider wird der Stapel durch an der Ober- und Unterseite 
an diesem angreifende Klemmbacken gegriffen und gekleznmt 

25 und intermittierend dem Querschneider zugeschoben. Uta auch 
in diesem Verf ahrensabschnitt mit hoher ProzeSsicherheit 
und Mafigenauigkeit verfahren zu konnen, wird der Stapel vor 
der Klemmeinrichtung zur Sicherstellung einer exakten tiber- 
einanderanordnung der Streifen, verbunden mit einem nochma- 

30 ligen Glatten und Erzeugen einer Vorspannung, mafihaltig 
gleitgefiihrt, dabei durch die Vorschubeinrichtung gezogen 
und dem Querschneider zugefuhrt, wobei Relativbewegungen 
zwischen den einzelnen Streifen und unterschiedliche Mate- 
rial- bzw. Streifenl&ngungen unterbunden werden. 

35 

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens weist eine 
Halteeinrichtung fur eine Vorratsrolle mit dem Filmmaterial, 
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eine elektromotorisch angetriebene Vorschubwalze zum Abzie- 
hen des Wirkstof £f ilms von der Vorratsrolle mindestons in 
der Breite desselben, eine Streif enschneideinrichtung, ge- 
bildet. aus der Vorschubwalze und einer mit dieser zusammen- 
5 wirkenden Schneidmessereinrichtung/ eine Einrichtung zum 
Zusammenfuhren und Stapeln (Stapeleinrichtung) der vorge- 
schobenen geschnittenen Filmstreifen und eine weitere Vor- 
schubeinrichtung fur diese sowie eine Querschneideinrichtung 
auf. Zwischen der Stapelvorrichtung und der weiteren Vor- 
10 schubeiiirichtung sind Mittel zum Glatten des Streif enstapels 
und in Verbindung mit der weiteren Vorschubeinrichtung Mit- 
tel zum Erzeugen einer Vorspannung angeordnet. 

Im Vorschubbereich zwischen der Vorratsrolle und der Vor- 
15 schubwalze sind parallel zu diesen zwei Utalenkrollen ftir 
den Wirkstof f film angeordnet, zwischen denen zur Erzeugung 
einer Spannung in diesem eine Tanzerrolle auf diesero auf- 
liegt. Die Schneidmessereinrichtung weist im Abstand neben- 
einander drehbare runde Messerscheiben auf r die parallel 
20 zur Vorschubrichtung an einer Halteeinrichtung. im Abstand 
nebeneinander gehaltert sind # die gegen den auf der Vor- 
schubwalze vorgeschobenen Wirkstof f film gedriickt werden. 
Die Messerscheiben sind in ihrem Abstand zueinander ein- 
stellbar. 

25 

Bestandteil der Vorrichtung ist eine Zusaxnmenfuhr- und Sta- 
peleinrichtung fiir die geschnittenen vorgeschobenen Strei- 
fen. Eine derartige Vorrichtung ist in der DE 199 25 339 Al 
beschrieben. 

30 

Der Vorschub der zusammenzufuhrenden und zu stapelnden 
Filmstreifen erfolgt intermittierend durch einen Zangenvor- 
schub, der den Stapel intermittierend greift und eine Zug- 
kraft auf diesen ausubt, und der auch den Stapel dem Quer- 
35 Schneider zuschiebt. 
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Zwischen der Stapeleinrichtung und dem Zangenvorschub 1st 
eine U-formige Dreiseiten-Gleitbahn angeordnet, in der der 
Stapel durch den Zangenvorschub bewegt wird. An dieser 
Gleitbahn sind ortsfest, jedoch in Vertikalfuhrungen beweg- 
5 lich gehaltert, Gewichte angeordnet, die auf dem bewegten 
Stapel auf liegen und diesen bei dessen Vorschubbewegung 
glatten. Die Gleitbahn ist urn eine Achse quer zur Vor- 
schubrichtung in der Draufsicht auf den Stapel konvex ge- 
wolbt, so daS in dem Stapel eine definierte Vorspannung er- 
10 zeugt wird/ die durch den Zangenvorschub als exakt defi- 
nierte Widerstandkraft viberwunden werden mu£. Die Vorschub- 
strecke des Zangenvorschubs bestimmt die Lange der Piatt- 
chen . 

15 Der Zangenvorschub ist mit zwei Klemmbacken versehen, die 
iiber eine Transportkurve mit einem Antrieb gekoppelt sind 
und, bezogen auf die Vorschubrichtung, vor und zuriick be- 
wegt werden, wobei die Klemmbacken zur Vorwartsbewegung den 
Stapel im Abstand vom querschneiderseitigen Stapelende zwi- 

20 schen sich f estgeklemmen und gegen die auf der Gleitbahn 
erzeugte Widerstandskraf t von der Gleitbahn Ziehen und da- 
bei gleichzeitig den in Vorschubrichtung vor dem Zangenvor- 
schub befindlichen Stapelabschnitt mit definierter Lange in 
den Quer Schneider schieben. Die Transportkurve ist dabei 

25 exzentrisch gelagert, und die Klemmbacken stehen mit dieser 
in standigem Eingriff , so daS eine fortwahrende Drehung der 
Transportkurve in eine definierte Vor- und Zuriick- 
Translationsbewegung der Klemmbacken umgesetzt wird. Eine 
Veranderung der Abmessungen oder der Form der Transportkur- 

30 ve fiihrt zu einer Veranderung des Grofie der Translationsbe- 
wegung und damit des Vorschubs, wodurch die Abschnittslange 
des Stapels und damit die Lange der Plattchen vorbestimmt 
werden kann. 

35 Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spiels erlautert. Die zugehorige Zeichnung zeigt eine Vor- 
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richtung zur Herstellung dunner Plattchen aus einom Wirk- 
stofffilm, teilweise schematisch. 

Diese weist eine Vorratsstelle 1 mit einera Vorrat an Wirk- 
5 stofffilm 2 mit einer Dicke von ca. 0,05 mm in einer nicht 
dargestellten Halterung, eine motorische M angetriebene Va- 
kuumwalze 3 als Vorschubwalze zum Abziehen des Wirkstof f- 
films 2 von der Vorratsrolle 1, eine mit der Vakuumwalze 3 
und einer mit dieser zusammenwirkenden Schneidmesserein- 

10 richtung 4 gebildete Langsschneidvorrichtung 5, eine Stape- 
leinrichtung 6 fur die geschnittenen Langsstreif en 7, eine 
im Querschnitt U-fdrmige Dreiseiten-Gleitbahn 8 ftir den ge- 
bildeten Stapel 9 aus den Langsstreif en 7, einen Zangenvor- 
schub 10 und eine Querschneideinrichtung 11 fur den Stapel 

15 9 auf. Zwischen der Vorratsrolle 1 und der Langsschneidvor- 
richtung 5 sind parallel zur Vorratsrolle 1 zwei Umlenkrol- 
len 12 fur den wirkstof f film 2 und zwischen diesen Umlenk- 
rollen 12 eine diesen Wirkstof f film 2 beauf schlagende Tan- 
zerrolle 13 zur Straff ung desselben angeordnet* 

20 

Die Schneidmesservor richtung 4 besteht aus einer nicht wai- 
ter dargestellten Halteeinrichtung 14 und an dieser neben- 
einander im einstellbaren Abstand gehalterten, parallel zur 
Vorschubrichtung des Wirkstof f films 2 ausgerichteten dreh- 
25 baren runden Messerscheibe 15, die gegen den Wirkstof f film 
2 gedrttckt sind und diesen bei des sen Vorschub durch die 
Vakuumwalze 3 entsprechend ihrer Anordnung langsschneiden. 
In der beispielhaf ten AusfiLhrung betragt der Abstand der 
Messerscheiben 15 20 mm* 

30 

Die Stapeleinrichtung 6 weist in einem Stapelblock 16 fur 
jeden Langsstreif en 7 einen mit einer nicht dargestellten 
Vakuumeinrichtung gekoppelten Vakuum-Forderkanal 17 auf, 
der an einem Gemeinschaf tseingang 18 mit den ubrigen Vaku- 
35 um-Forderkanalen 17 in Nebeneinanderanordnung angeschlossen 
ist. Die Kanale 17 sind in dem Stapelblock 16 so gefuhrt, 
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daS sie an einem Gemeinschaf tsausgang 19 in Ubereinander- 
anordnung zusammengefuhrt sind. 

Im AnschluS an die Stapeleinrichtung 6 folgt die Dreisei- 
5 ten-Gleitbahn 8. Diese ist urn eine quer zur Vorschubrich- 
tung bzw. parallel zur Achse der Vakuumwalze 3 und der Rol- 
len 1, 12 und 13 angeordnete Achse A gebogen und nimmt den 
Stapel 9 seitengefuhrt auf , wobei die Seitenwande der Drei- 
seiten-Gleitbahn 8 eine lichte Weite haben, die im wesent- 
10 lichen der Breite des Stapels 9 entspricht. Auf dam Stapel 
9 ist in einer nicht dargestellten Vertikalfuhrung ein Ge- 
wicht 20 von 120 g angeordnet, das auf dem Stapel aufliegt 
und diesen zusammendruckt und dabei glattet. 

15 In Vorschubrichtung ist nach der Dreisei ten-Gleitbahn 8 der 
Zangenvorschub 10 angeordnet, der zwei ubereinander ange- 
ordnete Klemmbacken 21 und 22 zum intermit tierenden Greifen 
des Stapels 9 aufweist, die iiber eine austauschbare exzen- 
trische Transportkurve 23 mit einem Antrieb 24 gekoppelt 

20 sind. Diese (23, 24) bewegen die Klemmbacken 21 und 22, be- 
zogen auf die Vorschubrichtung, vor und zuruck, wobei die 
Klemmbacken 21 und 22 den Stapel 9 in ihrer hinteren Tot- 
punktstellung I aufnehmen und in ihrer vorderen Totpunkt- 
st el lung II freigeben. 

25 

Im Anschluft an den Zangenvorschub 10 sind Fuhrungsbacken 25 
angeordnet, zwischen denen der Stapel 9 zur Querschneidein- 
richtung 11 gleitet, in der dieser zwischen zwei Schneid- 
messem 26 quergeschnitten wird* Die vorbestimmbare Lange 
30 der Stapelabschnitte betragt 25 mm, so dafi sich eine Wafer- 
grofie von 20 x 25 mm ergibt. 

Die hergestellten Wafer werden anschlieSend auf einer Ver- 
packxingsmas chine in Dispenser, Blister oder Schlauchbeutel 
35 verpackt . 
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Anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung diinner Plattchen aus einem 

5 Wirkstof f film, bei dem dieser durch Gie&en des Filmmateri- 
als auf ein Tragermaterial oder Beschichten eines solchen 
erzeugt, mit oder ohne Tragermaterial auf einer Rolle be- 
vorratet, von dieser abgezogen und geschnitten wird, da- 
durch gekennzeichnet , dafi der Wirkstof f film automatisch ab- 

10 gezogen, von einem vorhandenen Tragermaterial getrennt und 
gespannt einer iSchneidstation zugeftlhrt und in Vorschub- 
richtung in schmale Langsstreif en einer vorbestimmbaren 
Breite geschnitten wird, dafi die Langsstreif en in Vorschub- 
richtung zusammengefuhrt und gemeinsam durch eine weitere 

15 Vorschubeinrichtung einem Querschneider zugefuhrt werden, 
der die zusammengefuhrt en Langsstreif en in vorbestimmten 
Abstanden durchschneidet • 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi 
20 das Abziehen des Wirkstof f films von der Vorratsrolle und 

das Zufuhren desselben zur Schneidstation kontinuierlich 
durch eine angetriebene Walze erfolgt, xiber die der Wirk- 
stoff film gefiihrt und auf der dieser in Langsstreif en ge- 
schnitten wird. 

25 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet , dafi 
die Langsstreif en zusammengefuhrt und als Stapel ubereinan- 
der angeordnet werden. 

30 4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 3, dadurch gekennzeich- 
net , dafi der Stapel durch die weitere Vorschubeinrichtung 
uber eine Gleitfiihrung gezogen und geglattet wird, 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet , dafi 
35 der Stapel intermittierend in den Querschneider eingescho- 
ben wird* 
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6. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens, dadurch ge- 
kennzeichnet , daft diese eine Halterung zum Anordnen einer 
Vorratsrolle mit dem Wirkstof f f ilm, eine angetriebene Vor- 

5 schubwalze zum Abziehen desselben von der Vorratsrolle, ei- 
ne aus der Vorschubwalze und einer Schneidmessereinrichtung 
gebildete Langs schneidvorrichtung und eine Querschneidvor- 
richtung fiir die geschnittenen Langs strei fen aufweist, wo- 
bei zwischen der Langsschneidvorrichtung und der Quer- 

10 schneidvorrichtung Mittel angeordnet sind, die die ge- 
schnittenen Filmstreifen auf einander stapeln, glatten und 
der Querschneidvorrichtung zufiihren. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch qekennzeichnet , daft 
15 zwischen der Vorratsrolle und der Langsschneidvorrichtung 

parallel zur Vorratsrolle zwei Utalenkrollen fiir den Wirk- 
stof ffilm angeordnet sind, zwischen denen dieses durch eine 
Tanzerrolle beaufschlagt ist. 

20 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch qekennzeichnet , daft 
die Schneidmessereinrichtung aus einer Halteeinrichtung und 
an dieser nebeneinander im einstellbaren Abstand gehalter- 
ten, parallel zur Vorschubrichtung des Wirkstof f films aus- 
gerichteten drehbaren runden Messerscheiben gebildet ist., 

25 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch qekennzeichnet , daft 
die Mittel zum Stapeln aus einer Anordnung von Vakuum- 
Forderkanalen bestehen, deren EingSnge nebeneinander und 
deren Ausgange ilbereinander angeordnet sind # wobei jeweils 

30 einem Langsstreif en ein Vakuum-Forderkanal zugeordnet ist, 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch qekennzeichnet , 
daft nach der Stapeleinrichtung eine im Querschnitt 
U-formige Dreiseiten-Gleitbahn fiir den gebildeten Stapel 

35 angeordnet ist, an der ortsfest in Vertikalfiihrungen wenig- 
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stens ein Gewicht gehaltert ist, das auf dem auf der Gleit- 
bahn bewegten Stapel gleitet und die Langsstreif en glattet. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , 
5 dafi die Dreiseiten-Gleitbahn um eine Achse quer zur Vor- 

schubrichtung nach unten gewolbt ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 Oder 11, dadurch gekenn- 
zeichnet , daS in Vorschubrichtung nach der Dreiseiten- 

10 Gleitbahn ein Zangenvorschub angeordnet ist, der den Stapel 
intermittierend greift und der Querschneidvorrichtung zu- 
f iihrt . 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , 
15 daS der Zangenvorschub zwei Kleimnbacken fur den Stapel auf- 

weist, die liber eine austauschbare exzentrische Transport- 
kurve mit einem Antrieb gekoppelt sind, der die Klenrabak- 
ken, bezogen auf die Vorschubrichtung, vor und zuruck be- 
wegt, und dafi die Kleimnbacken den Stapel bei ihrer Vor- 
20 wartsbewegung f estklemmen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , 
dafi zwischen dem Zangenvorschub und der Querschneidvorrich- 
tung Fiihrungselemente angeordnet sind. 
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